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© Verfahren und Vorrichtung zum Ankleben von biegeschlaffen strangartigen Profilen 

Um Turdichtungsprofile auf Kraftfahrzeugturen anzukle- 
ben, wird erfindungsgemaR vorgeschlagen, die Kraftfahr- 
zeugturmit einem Industrierobotersozu bewegen, da&uber 
eine ortsfest angeordnete Anpre&rolle die Dichtung auf die 
Befestigungsflache unter Druck angepreSt wird. Die Dich- 
tung wird hierbei bevorzugt als abgelangte endliche Dich- 
tung mit auf getragener Klebstoffschicht bereitgestellt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren der im 
Oberbegriff des ersten Anspruchs angegebenen Art so- 
wie auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 5 
rens nach dem Oberbegriff des Anspruchs 4. 

Aus der alteren deutschen Patentanmeldung P 
36 38 176 ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zum 
Ankleben einer Endlosprofildichtung auf eine Tur eines 
Kraftfahrzeugs bekannt Hierzu wird die Tur in einem 10 
festen Rahmen gehalten und uber einen Industrierobo- 
ter eine Aufnahmevorrichtung ziir Aufnahme der Dich- 
tung an die Tur herangefahren. Diese Vorrichtung hat 
sich hervorragend bewahrt Sie ist jedoch nur geeignet 
zum Ankleben von Endlosprofildichtungen. 15 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens bereitzustellen, mit dem endliche Profile auf 
Tragkorpern, insbesondere auf Kraftfahrzeugturen 
vollautomatisch aufgebracht werden konnen. 20 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des ersten Anspruchs ge- 
lost Der Vorteil dieser Losung besteht darin, daB nun- 
mehr der Tragkorper von einem Industrieroboter be- 
wegt wird und die zu verklebenden Profile zu einer 25 
ortsfesten AnpreBvorrichtung geleitet und dort auf die 
Befestigungsflache des Tragkorpers gedruckt werden. 
Damit ist praktisch jede Kontur und jeder Verlauf der 
Befestigungsflache mit einem Profil zu bekleben, indem 
nur der Tragkorper entsprechend gefiihrt wird. Damit 30 
sind dreidimensionale Befestigungsflachen zu bekleben, 
ohne daB bei einer Anderung der Flache die gesamte 
Vorrichtung geandert werden muB. Vielmehr muB in 
diesem Fall nur in die Steuerung des Industrieroboters 
eingegriffen werden, damit der Verfahrweg des Indu- 35 
strieroboters dem geanderten Verlauf bzw. der gean- 
derten Kontur der Befestigungsflache angepaBt wird. 

Zur Verwirklichung der Erfindung ist es gleichgultig, 
ob die anzuklebenden Profile oder die vorgesehene Be- 
festigungsflache mit einer Klebstoffschicht versehen 40 
sind. Bevorzugt, weil technisch leichter durchfuhrbar, 
sind die Profile mit einer Klebstoffschicht mit Schutz- 
streifen versehen, der vor Beginn der Montage entfernt 
wird. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 2 hat den Vorteil, 45 
daB nunmehr beim Ankleben des Profils gleichzeitig 
dessen beiden Endbereiche miteinander verklebt wer- 
den konnen, so daB nach der Beendigung des Anklebe- 
vorganges praktisch ein Endlosprofil entstanden ist, oh- 
ne storende Spalte zwischen den beiden Profilenden. 50 
Damit ist es auch moglich, die strangartigen Profile auf 
Rollen anzuliefern und diese erst kurz vor dem oder 
wahrend des Ankleben(s) auf die benotigte Lange abzu- 
Iangen. 

Die Weiterbildung nach Anspruch 3 hat den Vorteil, 55 
daB die fur die Anklebung geeignete Beschaffenheit der 
Befestigungsflache, insbesondere ihre Reinigung von 
Schmutz und Verunreinigungen, die den Klebevorgang 
behindern, durchgefuhrt werden kann. 

Eine zur Durchfuhrung des Verfahrens geeignete 60 
Vorrichtung beschreibt Anspruch 4. Diese Vorrichtung 
zeichnet sich durch ihre Einfachheit aus, so daB eine 
Anpassung an verschiedene Profilausgestaltungen 
durch Austausch einzelner Teile leicht durchgefuhrt 
werden kann. 65 

Anspruch 5 beschreibt eine einfach aufgebaute Halte- 
vorrichtung, um das Profil in Warteposition zu halten. 

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 6 wird eine 



Drucksteuerung'der AnpreBkraft, mit der das Profil auf 
die Befestigungsflache gedruckt wird, moglich- An- 
spruch 7 beschreibt hierbei eine bevorzugte Ausfuh- 
rungsform. 

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 8 wird auch 
die Vorrichtung universeller einsetzbar, da durch die 
verschwenkbare Anordnung der Fuhrungsrolle unter- 
schiedlichen raumlichen Verhaltnissen an der Befesti- 
gungsflache Rechnung getragen werden kann. Auch 1st 
es hierbei denkbar, das Verschwenken der Fuhrungsrol- 
le wahrend des Anklebens durchzufOhren. Dies kann 
dann sinnvoll sein, wenn die Befestigungsflache sonst 
nur schwer zuganglich ist 

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 9 wird ein 
exaktes Ausrichten des Profils vor dem Ankleben auf 
der Befestigungsflache erreicht. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiels naher dargestellt 

Esstelltdar: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Turdich- 
tungsmontagestation; 

Fig. 2 eine schematische Seiten- und Stirnansicht ei- 
ner Kraftfahrzeugtur; 

Fig. 3 einen Querschnitt durch ein typisches Dich- 
tungsprofil fiir Kraftfahrzeugturen; 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht der ersten Halte- 

vorrichtung; . . . 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der Positionier- 

einrichtung; 

Fig. 6a eine perspektivische Ansicht der AnpreBvor- 
richtung; . 

Fig. 6b - d Einzelheiten der AnpreBvorrichtung. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand des Ankle- 
bens einer Profildichtung an einer Kraftfahrzeugtur er- 
iautert Sie ist jedoch hierauf nicht beschrankt, sondern 
eignet sich ganz allgemein zum Ankleben von biege- 
schiaffen strangartigen Profilen an Befestigungsflachen 
eines Tragkorpers. Hierbei verlauft die Befestigungsfla- 
che bevorzugt im dreidimensionalen Raum. 

In Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer Tur- 
dichtungsmontagestation 100 dargestellt Sie besteht im 
wesentlichen aus einem Magazin 101 fur eine Kraf tfahr- 
zeugtur 1. Im dargestellten Beispiel ist das Magazin em 
fahrerloses Transportsystem, welches die Kraftfahr- 
zeugtur 1 anliefert Ein Industrieroboter 102 nut einer 
Greifvorrichtung 103 ergreift die Kraftfahrzeugtur 1 
und fuhrt sie zu einem Montageplatz 104. Dieser besteht 
aus einem Halterahmen 105, an dem die benotigten 
Montagevorrichtungen, bestehend aus einer Halteyor- 
richtung 8, einer AnpreBvorrichtung 13, einer Positio- 
niereinrichtung 22 sowie einer Klebestation 106, befe- 
stigt sind. Daneben ist noch ein Magazin 107 fiir die 
bereits auf Lange geschnittenen Profildichtungen 3 vor- 
gesehen. Die Wirkungsweise der Turdichtungsmonta- 
gestation 100 wird nun im folgenden beschrieben. 

In Fig. 2 ist in der Bildmitte die Seitenansicht einer 
handelsQblichen Kraftfahrzeugtur 1 dargestellt Dabei 
ist die Kontur der Tur strichpunktiert dargestellt Die 
durchgezogene Linie markiert den Verlauf der Befesti- 
gungsflache 2. Wie die beiden rechts und links angeord- 
neten Stirnansichten der Kraftfahrzeugtur 1 zeigen, ver- 
lauft die Befestigungsflache 2 im dreidimensionalen 
Raum. 

In Fig. 3 ist ein Querschnitt durch eine handelsubliche 
Tiirdichtung fur Kraftfahrzeugturen dargestellt Die 
Profildichtung 3 besteht aus der Dichtlippe 4, dem Pro- 
filfuB 5 und dem auf dem ProfilfuB 5 aufgebrachten 
Klebeband 6, welches mit einer Schutzfolie 7 abgedeckt 
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Um nun die Profildichtung 3; die als strangartiges 
endliches Profil angeliefert wird oder bereits auf die 
erfdrderliche Lange geschnitten ist, auf die Befesti- 
gungsflache 2 der Tur 1 anzubringen, werden die in den 5 
Fig. 4 — 6 gezeigten Vorrichtungen sowie ein handelsub- 
Iicher Industrieroboter 102 bendtigt. Dieser Industf iero- 
boter 102 ist mit einer bekannten Greifvorrichtung 103 
versehen zur Aufnahme der Tur 1. Diese Greifvorrich- 
tung 103 ist hierbei so ausgelegt, daB die Befestigungs- 10 
flache 2 immer frei zuganglich ist 

Anhand der Fig. 4-6 soli nun im folgenden das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zum Ankleben des Dichtungs- 
profils 3 auf die Befestigungsflache 2 der Tur 1 erlautert 
werden. 15 

In Fig. 4 ist die Haltevorrichtung 8 dargestellt Sie 
besteht aus einem Halteabschnitt 9, der eine Reihe von 
Saugoffnungen 10 aufweist Diese Saugoffnungen 10 
sind mit einer nicht weiter dargestellten Unterdruck- 
quelle verbunden. Im Querschnitt weist die Haltevor- 20 
richtung ein L-formiges Profil auf. Hierbei dienen die 
beiden Oberflachen 11 und 12 zur Anlage der Profildich- 
tung 3 und sind dementsprechend ausgebildet Bei Ver- 
wendung der in Fig. 3 dargestellten Profildichtung 3 ist 
es zweckmaBig, die Oberflache 1 1 im Querschnitt leicht 25 
dachartig auszubilden und den Halteabschnitt 9 mit den 
Saugoffnungen 10 geneigt zu der Oberflache 12 auszu- 
bilden. 

Die Profildichtung 3 wird auf den Halteabschnitt 9 
entweder manuell oder automatisch aufgelegt In dem 30 
Beispiel nach Fig. 1 werden die abgelangten Profildich- 
tungen 3 in einem nach Art eines Revolvermagazins 
aufgebauten Magazin 107 von Hand eingelegt. An- 
schlieBend werden die Schutzstreifen der eingelegten 
Profildichtungen 3 von Hand abgezogen. Somit sind — 35 
entsprechend der Anzahl der Magazinplatze — eine 
Vielzahl von Haitevorrichtungen 8 vorgesehen. Wird 
die Profildichtung 9 als quasi Endlosprofildichtung, auf- 
gerollt auf eine Vorratstrommel, angeliefert, so kann ein 
einmaliges Anlegen an den Saugoffnungen 10 genugen, 40 
wenn in Abzugsrichtung hinter der Halteeinrichtung 8 
eine Schneideinrichtung zum Ablangen der Profildich- 
tung vorgesehen ist In diesem Fall ist es dann allerdings 
giinstiger, die Haltevorrichtung im Querschnitt nicht 
L-formig, sondern U-formig auszubilden um ein Abrut- 45. 
sehen der Profildichtung von den Saugoffnungen sicher 
zu vermeiden. 

Die so bereitgestellte Profildichtung 3, d.h., die Saug- 
offnungen 10 befinden sich auf dem ProfilfuB 5, entge- 
gengesetzt zur Seite des Klebebandes 6, wird nun das 50 
Schutzband 7 entfernt Gehalten wird die Profildichtung 
3 durch den an den Saugoffnungen 10 anliegenden Un- 
terdruck. Sodann nimmt der Industrieroboter 102 uber 
seine Greifvorrichtung 103 eine Tur 1 aus dem Magazin 
101 auf und verfahrt sie zu der Halteeinrichtung 8 (Fig. 55 
1). Die Tur 1 wird hierbei so positioniert, daB ein vorher 
bestimmter Abschnitt der Befestigungsflache 2 uber 
dem bereitgestellten Dichtungsprofil 3 zu liegen kommt 
Sodann wird die Tur auf das Dichtungsprofil abgesenkt 
und mit Druck gegen das Klebeband 6 gedruckL Auf 60 
diese Art und Weise ist das vordere Ende (Anfang) der 
bereitgestellten Profildichtung an der Befestigungsfla- 
che 2 der Tur 1 angeklebt. Sodann verfahrt der Indu- 
strieroboter 102 die Tur mit dem angeklebten Ende der 
Profildichtung zu der AnpreBvorrichtung 13, die in 65 
Fig. 6a dargestellt ist Dadurch wird die Profildichtung 
hinter der Tur ebenfalls zu der AnpreBvorrichtung 13 
nachgezogen. Der Unterdruck an den Saugoffnungen 



10 wird hierzu nach dem Ankleben des Anfanges der 
Profildichtung 3 aufgehoben. 

Die AnpreBvorrichtung 13 besteht aus einem Trag- 
rahmen 14, der uber zwei Hubzylinder (Zylinder-Kol- 
ben-Einheiten) 15 hohenverstellbar angeordnet ist Der 
AnpreBvorgang selbst wird tfber eine Rolle 16 durchge- 
fuhrt, die in dem Lagerelement 17 gelagert ist. Das La- 
gerelement 17 ist verstellbar in dem Tragrahmen 14 
angeordnet. Zum Verstellen dient das Langloch 18. Das 
Lagerelement 17 ist an dem Tragrahmen derart verstell- 
bar angeordnet, daB die Drehachse 19 der Rolle 16 in 
ihrem Neigungswinkel verandert werden kann. 

Ebenfalls an dem Tragrahmen 14 ist seitlich neben der 
Rolle 16 eine Fuhrungsschiene 20 angeordnet 
; Der AnpreBvorgang lauft folgendermaBen ab. 

Wie eingangs bereits erwahnt, wird die Tur 1 mit der 
aufgenonmenen Profildichtung 3 zu der AnpreBvorrich- 
tung 13 verfahren. Hierbei wird die Ture 1 von dem 
Industrieroboter derart auf die AnpreBvorrichtung 13 
abgesetzt, daB die Rolle 16 gegen den ProfilfuB zu liegen 
kommt und die Dichtlippe 4 in dem Spalt zwischen der 
Fuhrungsschiene 20 und der freien Stirnflache der Rolle 
16 zu ragt Dieser Zustand ist in Fig. 6b dargestellt 

Durch Abwalzen der Tur mit der Profildichtung 3 auf 
der Rolle 16 entlang des Verlaufs der Befestigungsflache 
2 wird nunmehr die Dichtung auf die Befestigungsflache 
angedriickt Die hierfiir notwendige konstante, von Ein- 
fahrweg der Fuhrung unabhangige AnpreBkraft der 
Rolle wird durch die beiden Hubzylinder 15 erzielt. Die 
Fuhrungsschiene 20 dient hierbei zum exakten Fugen 
der Profildichtung. Dadurch wird verhindert, daB sie 
aufgrund der schraggestellten Rolle 16 seitlich von der 
Rolle 16 ablaufen kann. 

In Fig. 6c und d ist ein Querschnitt bzw. eine Stirnan- 
sicht des aus Lagerelement 17 und Fuhrungsschiene 20 
gebildeten Fuhrungsschlitzes 21 dargestellt, dessen Ein- 
lauf am zur Rolle 16 entgegengesetzten Ende des Lager- 
elementes 17 gebildet wird. Dies ist sinnvoll, da sonst 
Verwerfungen der Profildichtung kurz vor dem An- 
preBvorgang auftreten konnten. Der Ausrichtvorgang 
der Profildichtung 3 an der AnpreBvorrichtung 13 kann 
noch dadurch unterstutzt -werden, daB am Beginn des 
Fuhrungsschlitzes 21 (Fig. 6d) eine verschwenkbar gela- 
gerte AnpreBrolle vorgesehen wird, die nach Aufnahme 
der Profildichtung in den FOhrungsschlitz 21 auf den mit 
dem Klebeband 6 versehenen ProfilfuB 5 geschwenkt 
wird und so die Profildichtung 3 sicher in dem Fuhrungs- 
schlitz halt 

Nachdem nun nahezu die gesamte Profildichtung auf 
der Befestigungsflache 2 angeklebt ist und nur noch ein 
kurzes freies Ende der Profildichtung 3 noch nicht ange- 
klebt ist, wird die Tur 1 von dem Industrieroboter 102 
von der AnpreBvorrichtung 13 angehoben. 

Sodann wird die Tur zu der Klebestation 106 gefah- 
ren, an der auf der freien Stirnflache des Anfangs der 
Profildichtung Klebstoff aufgetragen wird. Hierzu kon- 
nen Mehrfach-Dosiernadelkopfe verwendet Werden, die 
handelsublich sind. 

Sodann wird die Tur 1 von dem Industrieroboter 102 
zu der in Fig. 1 und 5 dargestellten Positioniereinrich- 
tung 22 verfahren. Diese ist praktisch identisch zu der 
Haltevorrichtung 8 nach Fig. 4 aufgebaut mit dem Un- 
terschied, daB hier ein definierter FOhrungsschlitz 24 
gebildet wird, indem eine weitere Fuhrungsschiene 23 
benachbart der Oberflache 12 angeordnet ist 

Der Industrieroboter 102 fahrt nun derart zu der Po- 
sitioniereinrichtung 22, daB die Profildichtung 3 in die- 
sen FQhrungsschlitz 24 eingefadelt werden kann und das 
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freie noch nicht angeklebte Ende in ihr gehalten werden 
kann. Sodann wird der Unterdruck an den Saugdusen 25 
aktiviert Dadurch wird das freie Ende der Profildich- 
tung 3 sicher festgehalten. Nunmehr verfahrt der Indu- 
strieroboter die Tur derart gegen das in der Positionier- 5 
einrichtung 22 gehaltene freie Ende der Profildichtung 
3, daB sich die beiden Stimseiten der Profildichtung 3, 
also Anfang und Ende, berQhren, Gleichzeitig wird die 
Tur abgesenkt, so daB das Klebeband an dem freien 
Ende der Profildichtung 3 auf die Befestigungsflache 2 io 
geklebt wird. Bei diesem Vorgang wird das freie Ende 
der Profildichtung 3 um einige Millimeter gedehnt In 
dieser Position wird die Tur von dem Industrieroboter 
solange gehalten, bis der aufgetragene Klebstoff auf den 
Stimseiten der Profildichtung 3 ausgehartet ist Somit 15 
wird ein endloser Verlauf der Profildichtung erreicht 

Soil jedoch zwischen dem Anfang und dem Ende der 
Profildichtung keine Verklebung stattfinden, so ist der 
letztgenannte Vorgang nicht notwendig. In diesem Fall 
wird die Gesamtprofildichtung uber die AnpreBvorrich- 20 
tung 13 verfahren bis die gesamte abgelenkte Profd- 
dichtung3 befestigt ist. 

Patentanspriiche 

25 

1. Verfahren zum Ankleben von biegeschlaffen, 
strangartigen Profilen auf Tragkorpern, insbeson- 
dere Dichtungsprofile auf Turen von Kraftfahrzeu- 
gen, mit Hilfe eines Industrieroboters, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Industrieroboter den Trag- 30 
korper aus einem Magazin holt, ihn zu dem bereit- 
gestellten Profilanfang fuhrt, diesen durch Beruh- 
ren mit dem Tragkorper anklebt und dann beide zu 
einer Montagestation fuhrt, an der der Dichtungs- 
trager mit dem Profil iiber eine ortsfest angeordne- 35 
te AnpreBvorrich tung durch Verdrehen /Ver- 
schwenken des Tragkorpers derart gefuhrt wird, 
daB das Profil auf der vorgesehenen Befestigungs- 
flache unter Druck angeklebt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die beiden Enden des Profils mitein- 
ander verklebt werden, indem vor Beendigung des 
Anklebevorganges derbereits festgeklebte Anfang 
des Profils auf seiner Querschnittsflache mit Kleb- 
stoff versehen wird, das freie Profil ende in einer 45 
Positioniereinrichtung gehalten und positioniert 
wird und daB durch Verfahren des Tragkorpers in 
Richtung auf das freie Profilende beide Teile mit- 
einander verbunden werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 fur ein selbst- 50 
klebendes Profil, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Tragkorper vor Aufnahme des Profils zu einer Rei- 
nigungsstation verfahren wird, in der die Befesti- 
gungsflache des Profils auf dem Tragkorper gerei- 
nigt wird. 55 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1—3, bestehend aus ei- 
nem Industrieroboter mit Halterahmen fur den 
Tragkorper sowie einem strangartigen Profil mit 
einer auf einer Profilseite oder der Befestigungsfla- 60 
che an dem Tragkorper aufgebrachten Klebstoff- 
schicht, dadurch gekennzeichnet, daB eine Halte- 
vorrichtung (8) zum Bereitstellen des strangartigen 
Profils (3) vorgesehen ist, daB eine AnpreBvorrich- 
tung (13) zum Andrucken des Profils (3) und eine 65 
Positioniereinrichtung (22) vorhanden sind zur Auf- 
nahme und Halten eines Profflendes. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 



443 

6 

zeichnet, daB die Haltevorrichtung (8) mindestens 
eine mit einer Unterdruckquelie verbundene Saug- 
offnung (10) aufweisL 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AnpreBvorrichtung (13) 
aus einer verstellbar gelagerten Rolle (16) mit in 
Abstand angeordneter Fuhrungsschiene (20) be- 
steht 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4— 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verstellung der An- 
preBvorrichtung (13) aus einer ansteuerbaren Zy- 
linder-Kolben-Einheit (15) besteht 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4—7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Drehachse (19) der 
Rolle (16) verschwenkbar angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4— 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die AnpreBvorrichtung 
(13) in Zulaufrichtung des Profils (3) betrachtet vor 
der Rolle (16) eine Leiteinrichtung (Fuhrungsschlitz 
(21)) fur das Profil aufweist 
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